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Machine for chamfering edges of stone slabs has tool workpieces, 
positioned along conveyor, held in height adjustable support 
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The machine comprises a flat conveyor(4) to transport the stone slabs(5) to the machining tool pieces(6) 
placed along the sides of the conveyor which chamfer the edges of the slabs. The tool pieces are 
automatically adjustable to the thickness of the slabs. The tool pieces are held in a height adjustable support 
(1 ), with at least one support roller(2) upon which it is supported on the upper surface of the slab. The 
support is of a parallelogram type construction and is held over a hoisting device(3) which elevates the tool 
pieces. 
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Profungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
® Fasenbearbe'rtungsmaschinefurSteinpiatten 
© Fasenbearbeitungsmaschine fur Stemplatten, insbe- 

sondere Beton- und Terrazzoplatten, mrt einer Forderebe- 

ne (4) zum Transportferen der Steinplatten (5) und seitiich 

an der Forderebene (4) angeordneten Werkzeugen (6) zur 

Fasenbearbertung der Plattenkanten, wobei die Werkzeu- 

ge (6) so angeordnet sind, daB sie sich selbsttatig in ihrer 

Hdhe an die jeweflfge Dicke der Platten (5) anpaeeen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Fasenbearbeitungsma- 
schine fiir Steinplatten, insbcsonderc Beton- und Terrazzop- 
latten, mit einer Forderebene zum Iransportieren der Stein- 5 
platten und sedtlich an der Fttrderebene angeordneten Werk- 
zeugen zur Fasenbearbeitung der Plattenkanten. 
[0002] Bekannte derartige Fasenbearbeitungsmaschinen 
sind so aufgebaut, dati die Werkzeuge in einer starxen Lage- 
rung gehalten sind, so daB ihre Position bezuglich der For- 10 
derebene festliegt 

[0003] Bei Steinplatten, insbesondere bei Beton- und Ter- 
razzoplatten kommt es allerdings vor; daB die Dicke der 
Platten variiert und/oder die Platten im Querschnitt keilfor- 
mig sind, was bei der Herstellung beispielsweise durch das 15 
Pressen oder Vibrieren der Platten verursacht wird. 
[0004] Wenn derartige Platten mit den bekannten Fasen- 
bearbeitungsmaschinen bearbeitet warden, hatten die er- 
zeugten Fasen unterschiedliche Breiten. Es ist daher bei den 
bekannten Fasenbearbeitungsmaschinen erforderlich, die 20 
Platten vor der Bearbeitung durch Frasen und/oder Schlei- 
fen auf eine gleichmafiige Dicke zu kalibrieren. Ohne eine 
derartige vorangehende Kalibrierung der Plattendicke ist 
eine glcichmaBige Fasung der Platten nicht moglich. 
[0005] Da beimVerlegen von Steinplatten UnterscHede in 25 
der Dicke und/oder eine Keilfoimigkeit im Querschnitt ans- 
geglichen werden konncn, ist grundsatzlich eine Kalibrie- 
rung der Flatten nicht erforderlich, so daB dieser Arbeitsvor- 
gang zusatzlich vorgesehen sein muB, wenn mit den bekann- 
ten Fasenbearbeitungsmaschinen eine Fasenbearbeitung der 30 
Ratten erfolgen solL 

[0006] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe be- 
steht daher darin, die Fasenbearbeitungsmaschine der ein- 
gangs genannten Art so auszubilden, daB mit ihr Steinplat- 
ten mit verschiedener Dicke und/oder im Querschnitt keil- 35 
formige Steinplatten glrichm&Big gefast werden konnen, 
ohne daB die Platten vorher kalibriert werden mussen. 
[0007] Diese Aufgabe wird gem&B der Erfindung daduich 
gelfist, daB die Werkzeuge so angeordnet sind, daB sie sich 
selbsttatig in ihrer Hohe an die jeweilige Dicke der Platten 40 
anpassen. 

[0008] Besonders bevoizugte Ausgestaltungen und Wei- 
terbildungen der erfindungsgemaBen Fasenbearbeitungsma- 
schine sind Gegenstand der AnsprQche 2 bis 5. 
[0009] Im folgenden wild anhand der zugehorigen Zeich- 45 
. nung ein besonders bevorzugtes Ausfuhrungsbei spiel der er- 
nndungsgem&Ben Fasenbearbeitungsmaschine n&her be- 
schrieberL 
[0010] Es zeigen 

[0011] Fig, 1 eine Seitenansicht auf dielnnenseitederFa- 50 
senbearbdtungsmaschine und 

[00121 Fig* 2 eine Ansicht der Fasenbearbeitungsma- 
schine quer zmRattenfctrdenrichtung. 
[0013] Die in der Zeichnung daigestellte Fasenbearbei- 
tungsmaschine zur Fasenbearbeitung von Steinplatten, ins- 55 
besondere von Beton- und Terrazzoplatten umfaBt im we- 
sentlichen eine FBrderebene 4, auf der die zu bearbeitenden 
Platten 5 liegen und in Richtung des Pfeiles in Fig. 1, das 
heiBt von links nach rechts befordert werden, sowie auf bei- 
den Seiten der Forderebene 4 angeordnete Bearbeitungs- » 
werkzeuge 6, beispielsweise direkt angetriebene Scheiben- 
Mser zum Bearbeiten der Oberkanten der Platten 5. 
[0014] Die Bearbeitungs werkzeuge 6 sind an einem 
Werkzeugtrager 1 jeweils angebracht, der in einer ParaUelo- 
grammkonstruktion gehalten ist. Der Werkzeugtrager 1 ist 65 
in seiner Haltekonstruktion auf Zug nach oben, beispiels- 
weise durch eine pneumatische Hebeeinrichtung 3, fiir den 
Gewichtsausgleich gehalten. Am Werkzeugtrager 1 sind 
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Stutzrollen 2 angebracht, mit denen sich der Werkzeugtrager 
1 auf der Oberflache der zugefuhrten Platten 5 abstiitzt. Der 
von der Hebeeinrichtung 3 ausgetibte Zug ist so bemessen, 
daB im entlasteten Zustand & h. ohne daB eine Platte vor- 
liegt, auf der sich die Stutzrollen 2 abstutzen, die Bearbei- 
tungswerkzeuge 6 eine Position haben, die unter der Hohe 
der zu bearbeitenden Kanten einer Platte mit der geringst 
mogtichen Plattenhohe liegL In dieser Position ist ein Ge- 
wichtsausgleich zwischen dem Gewicht der Anordnung aus 
^ferkzeugtrager 1, Stutzrollen 2 und B earbeitungs werkzeug 
6 und dem Zug der Hebeeinrichtung 3 gegebem Wenn sich 
die Stutzrollen 2 auf einer Platte abstutzen, entsteht dadurch 
eine Gewichtsentlastung, die Hebeeinrichtung 3 ist jedoch 
so dimensionieit, daB dennoch ein Restdruck bleibt, der 
etwa 5% des Gewichtes der Anordnung aus Werkzeugtrager 
1, Stutzrollen 2 und Bearbeitungs werkzeug 6 entspricht, mit 
dem sich die Stutzrollen 2 auf der Platte 5 abstutzen. 
[0015] Bei dem in der Zeichnung dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel sind auf beiden Seiten der Platten 5, das heiBt 
fur jedes B earbeitungs werkzeug 6, zwei Stutzrollen 2 je- 
weils vorgesehen, die vor und trinter der Bearbeitungsstelle 
des Bearbeitungswerkzeuges 6, das heiBt der S telle angeord- 
net sind, an der das Bearbeitungswerkzeug 6 an der zuge- 
fuhrten Platte 5 angreift 

[0016] Die oben beschriebene Fasenbearbeitungsma- 
schine arbeilet in der folgenden Weise: 
Wenn eine Platte 5 in der in Jig. 1 dargestellten Weise von 
links nach rechts auf der FBrderebene 4 in Richtung auf die 
Bearbeitungs werkzeuge 6 befordert wind, trifft sie als erstes 
auf die den Bearbeitungswerkzeugen 6 vorgelagerten Auf- 
laufrollen 2, die dadurch der Plattendicke entsprechend an- 
gehoben werden. Diese Hebebewegung wird fiber den 
Werkzeugtrager 1 und die pneumatische Hebeeinrichtung 3 
auf das B earbeitungs werkzeug 6 fibertragen, wodurch eine 
selbsttatige Anpassung der Bearbeitungswerkzeuge 6 auf 
die jeweils vorliegende Plattendicke erreicht wird. In der in 
dieser Weise selbsttatig eingestellten Position werden dann 
die Kanten der Platte 5 fasenbearbeitet Am Plattenende sor- 
gen die den Bearbeimngswerkzeugen 6 nachgeordneten Ab- 
laufrollen 2 fur eine Ab senkbe wegung der Bearbeitungs- 
werkzeuge 6, und zwar unter die Hohe der geringsten Plat- 
tenhohe, so daB eine exakte Anpassung auf die jeweilige 
Plattendicke der nachsten Platte 5 moglich ist 
[0017] Da die HShenposition der Bearbeitungswerkzeuge 
6 in der Parallelogram mkonstruktion unabhangig voneinan- 
der einstellbar ist, ist eine Anpassung auch auf keilforrrrige 
Plattenquerschnitte moglich. 

[0018] Durch die selbsttatige Anpassung der Bearbei- 
tungswerkzeuge 6 an die jeweilige Plattendicke wild er- 
reicht, daB Platten unterschiedlicher Dicke so fasenbearbei- 
tet werden konnen, daB die erzeugten Fasen gleich breit 
sind. Eine Vorbehandlung ist dazu nicht erforderlich. 

Patentanspruche 

1. Fasenbearbeitungsmaschine fur Steinplatten, insbe- 
sondere Beton- und Terrazzoplatten mit einer Foider- 
ebene (4) zum Iransportieren der Steinplatten (5) und 
seitlich an der Forderebene (4) angeordneten Werkzeu- 
gen (6) zur Faserbearbeitung der Plattenkanten, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Werkzeuge (6) so an- 
geordnet sind, daB sie sich selbsttatig in ihrer Hohe an 
die jeweilige Dicke der Platten (5) anpassen. 

2. Fasenbeaibeitungsmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Werkzeuge (6) in einem 
htihenverstellbaren Trager (1) gehalten sind, der sich 
mit wenigstens einer Stutzrolle (2) auf der Plattenober- 
flache abstutzt. 
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3. Fasenbearbedtungsxnaschine nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, dafl der Trager (1) in einer Par- 
aliclogrammkonstruktion gelagcrt ist. 

4. Fasenbearbritungsmaschine nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der TVager (1) in der Paral- 5 
klogramrnkonstruktion flber eine Hebeeinrichtung (3) 
gchalten ist, die die Bearbeitungswerkzeuge (6) auf 
Zug nach oben beaufschlagt. 

5. Fasenbearbei tungsmaschine nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daQ an jedem Bearbeitungs- 10 
werkzeug (6) zwei Stfltzrollen (2), eine in Laufrlchtung 
vor und eine in Laufrichtung hintcr der Bearbeitungs- 
stelle des Bearbeitungswerkzeuges (6), an der Platte 
(5), angeordnet sind 
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